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(57) Abstract 

To fill a casting tool with a metal melt, said melt is taken to the mould cavity via an annular chamber opening in the outer region of 
the mould cavity over its entire periphery. The metal melt feed into the annular chamber is interrupted by a movable piston fitted in said 
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(57) Zusainmenfassung 

Zum Befiillen eines GielJwerkzeugs mit einer Metallschmelze wird die Metallschmelze dem Formhohlraum des GieBwerkzeugs uber 
eine Ringkammer zugefuhrt, die Uber ihren gesamten Umfang im AuBenbereich des Formhohlraumes in diesen einmiindet. Die Zufuhrung der 
Metallschmelze in die Ringkammer wird durch einen in der Ringkammer verschiebbar gelagerten Kolben unterbrochen. Die Metallschmelze 
kann tiber einen groBen Zufuhrquerschnitt zugefuhrt werden, wodurch sich bei geringer ZufluBgeschwindigkeit eine kurze FuUzeit ergibt. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM BEFULLEN EINES GIESSWERKZEUGS MIT EINER 
METALLSCHMELZE 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Befiillen eines Giefiwerkzeugs mit einer Metallschmelze gemaS detn 
Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 2. 

Beim GieSen von GulSstucken, deren Durchmesser im Verhaltnis zur 
axialen Lange grolS ist, z. B. bei rotationssymmetrischen GuS- 
stiicken, wie Leichtmetallradern fiir Fahrzeuge wird in den tnei- 
sten Fallen ein ZentraleinguS verwendet, bei welchem die Metall- 
schmelze mittig dem Formhohlraum des GieSwerkzeugs zugefiihrt 
wird, Daneben werden auch seitliche Anschnitte und Mehrfach- 
anschnitte verwendet . Allen diesen Verfahren ist gemeinsam, daiS 
die Metallschmelze uber einen Zufiihrkanal mit einem relativ 
geringen Durchmesser von etwa 3 0mm bis 5 0mm zugefiihrt wird. 
Damit die Metallschmelze vor dem Erstarren von diesem EinguS an 
alle Stellen des Formhohlraums des GieSwerkzeugs zuverlassig 
flieSen kann, ist eine hohe Temperatur des schmelzf liissigen 
Metalls notwendig. Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag im 
Bereich der Zufiihrung und damit eine partielle Uberhitzung des 
Giefiwerkzeugs im EinguSbereich . Diese Uberhitzung hat einen 
starken VerschleiE* des Werkzeugs bzw. der EinguSbiichsen zur 
Folge, wodurch die Standzeiten der Giefiwerkzeuge verringert 
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werden. Die hohe Temperatur der Metallschmelze verlangert dar- 
liber hinaus den Abkuhlzyklus , so daS in der Regel aufwendige 
zusatzliche KuhlmaJSnahmen eingesetzt werden miissen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Befiillen des GieS- 
werkzeuges mit einer Metallschmelze so zu verbessern, daE kiirze- 
re Zykluszeiten mit einer verbesserten Qualitat des GuSstiickes 
vereinigt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS gelost durch ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch eine Vorrichtung 
mit den Merkmalen des Anspruchs 3 . 

Vorteilhafte Ausfuhrungen der Erfindung sind in den auf diese 
Anspriiche riickbezogenen Unteranspriichen angegeben, 

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, von dem EinguS 
iiber einen kleinen kreisf ormigen Querschnitt geringen Durch- 
messers wegzugehen und die Metallschmelze dezentral liber den 
Umfang einer Ringkammer dem Formhohlraum zuzufiihren. Der ZufluS 
der Metallschmelze aus der Ringkammer in den Formhohlraum iiber 
den gesamten Umfang der Ringkammer vergroSert den ZufluSquer- 
schnitt erheblich, z. B. bei einem Fahrzeugrad urn etwa den Fak- 
tor 10. Aufgrund dieses vergroSerten Zuf luSquerschnitt s kann die 
Fiillzeit wesentlich verkiirzt werden. Die VergroSerung des Zu- 
f luSquerschnitts ermoglicht dabei sogar, trotz der Verkiirzung 
der Fiillzeit die Zuf luSgeschwindigkeit der Metallschmelze zu 
verringern. Die Metallschmelze kann daher turbulenzf rei zuge- 
fiihrt werden, wodurch die Lunkerbildung verringert und die Qua- 
litat des GuSstiickes erhoht wird. Weiter wird bei der ringf ormi- 
gen dezentralen Zufiihrung der Metallschmelze der Warmeeintrag 
durch die Metallschmelze auf den gesamten Umfang der Ringkammer 
verteilt. Die gleichmaSigere Verteilung des Warmeeintrags ver- 
meidet lokale Uberhitzungen, die zu einem besonders starken 
Verschleifi des GieSwerkzeugs fiihren. AuSerdem ermoglichen die 
schnellere Zufiihrung. der Metallschmelze und die kiirzeren 
FlieSstrecken der Metallschmelze im Formhohlraum eine Reduzie- 
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rung der Temperatur der zugefiihrten Metallschmelze . Dies bedeu- 
tet eine weitere Reduzierung des VerschleiSes und eine Energie- 
einsparung. SchlieSlich kann die Metallschmelze schneller er- 
starren, was einerseits eine zusatzliche Verkurzung der Gesamt- 
zykluszeit bedeutet und aufierdem das Dendritenwachstum verrin- 
gert, so daS das GuSstuck bessere mechanische Kennwerte infolge 
kleinerer Dendritenarmabstande auf weist . 

Zweckmafiigerweise ist die Ringkammer mit wenigstens einem Kolben 
versehen, der in das Volumen der Ringkammer eingedruckt werden 
kann. Dieser Kolben verschliefit dabei den Zufuhrkanal der Me- 
tallschmelze und driickt die in der Ringkammer verbleibende Me- 
tallschmelze in den Formhohlraum. 

Das Verfahren und die Vorrichtung konnen vorzugsweise bei rota- 
tions symmetrischen GuSteilen verwendet werden, beispielsweise 
fur die Herstellung von Leichtmetallradern fiir Fahrzeuge. 

Das Verfahren und die Vorrichtung konnen eingesetzt werden bei 
alien bekannten DruckgieEver f ahren , insbesondere bei 
Niederdruck-GieSmaschinen, bei Gegendruck-GieSmaschinen, bei 
PreSgieSmaschinen mit "squeeze" -Effekt und bei Vacuum-GieSma- 
schinen . 



Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der Zeichnung 
dargestellten Ausf iihrungsbeispieles naher erlautert . Die einzige 
Figur der Zeichnung zeigt im Axialschnitt das GieSen eines 
Leichtmetallrades fiir ein Fahrzeug, wobei die rechte Halfte den 
Zustand bei offenem GieEwerkzeug und die linke Halfte den Zu- 
stand bei geschlossenem GieSwerkzeug zeigt. 

In der Zeichnung ist die Herstellung eines Leichtmetallrades fur 
ein Kraftf ahrzeug dargestellt . 

Das GieSwerkzeug besteht aus einer Stahlkokille , die zusammenge- 
setzt ist aus einem unteren Werkzeugteil 10, einem oberen Werk- 
zeugteil 12 mit einem Zentraleinsatz 14 und Schiebern 16. Das 
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untere Werkzeugteil 10 ist feststehend auf einer Basisplatte 18 
montiert. Das obere Werkzeugteil 12 und dessen Zentraleinsatz 14 
sind vertikal bewegbar. Gegebenenf alls kann das obere Werkzeug- 
teil 12 auch einstiickig mit dem Zentraleinsatz 14 ausgebildet 
sein. Zentrisch durch die Basisplatte 18 und das untere Werk- 
zeugteil 10 ist ein Hubstempel 20 gef iihrt . 

Auf der Basisplatte 18 ist ein Haltering 22 montiert, der das 
untere Werkzeugteil 10 koaxial umschlieSt . Der Haltering 22 ist 
gegeniiber dem AuEenumfang des unteren Werkzeugteils 10 radial 
beabstandet, so daS zwischem dem AuEenumfang des unteren Werk- 
zeugteils 10 und einem sich axial daran anschlieSenden Absatz 
der Basisplatte 18 einerseits und dem Innenumfang des Halterin- 
ges 22 andererseits eine zylindrische Ringkammer 24 gebildet 
wird. Bodenseitig ist die Ringkammer 24 durch die Basisplatte 18 
abgeschlossen, wobei ein Fluiddruckkanal 26 durch die Basis- 
platte 18 von unten in die Ringkammer 24 f iihrt . Unten in der 
Ringkammer 24 ist ein ringformiger Kolben 2 8 gelagert, der den 
gesamten horizontalen Querschnitt der Ringkammer 24 ausfiillt und 
die halbe axiale Hohe der Ringkammer 24 auf weist . Der Kolben 28 
ist in der Ringkammer 24 an seinem Aufienumfang und an seinem 
Innenumfang dicht gleitend gef iihrt. Der Kolben 28 kann durch 
Druckbeauf schlagung iiber den Fluiddruckkanal 2 6 in der Ringkam- 
mer 24 nach oben gedriickt werden. Alternativ kann der Kolben 2 8 
durch mehrere hydraulisch betatigte Hubstempel nach oben ge- 
driickt werden. 

Durch den Haltering 22 f iihrt ein Zufiihrkanal 3 0 oberhalb des 
Kolbens 2 8 in die Ringkammer 24. Der Zufiihrkanal 3 0 verlauft 
radial durch den Haltering 22 und steigt axial von auEen nach 
innen an. Ein Zuflufirohr 32, welches von einem Druckkolben be- 
aufschlagt ist, ist kraf tschliissig und dicht mit einem kalotten- 
formigen Mundstiick an das radial auSere Ende des Zuf iihrkanals 3 0 
anschlieSend in den Haltering eingesetzt . 

Die Ringkammer 24 miindet an ihrem oberen Ende iiber ihren ge- 
samten Umfang und iiber ihre gesamte radiale Breite in den Form- 
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hohlraum des GieSwerkzeugs an dessen AuSenumf ang . In dem in der 
Zeichnung dargestellten Ausf iihrungsbeispiel , bei welchem das 
GuSstuck ein Fahrzeugrad ist, mundet die Ringkammer 24 in den 
von dem unteren Werkzeugteil 10 und den Schiebern 16 gebildeten 
Bereich des Formhohlraumes , der das auSere Felgenhorn des Rades 
bildet . 

Das GieSverf ahren lauft f olgendermaKen ab : 

Zunachst befindet sich das obere Werkzeugteil 12 mit dem Zen- 
traleinsatz 14 in der angehobenen oberen Stellung und der Kolben 
28 liegt unten in der Ringkammer 24, wie dies in der rechten 
Halfte der Zeichnung dargestellt ist. Uber das ZufluSrohr 32 und 
den Zufiihrkanal 3 0 wird die Metallschmelze radial von auiSen in 
die Ringkammer 24 oberhalb des Kolbens 28 zugefuhrt. Die Metall- 
schmelze fiillt die Ringkammer 24 und den Formhohlraum des unte- 
ren Werkzeugteils 10, so daS sich in dem unteren Werkzeugteil 10 
eine charakteristische Sumpftiefe der Metallschmelze einstellt. 
Die auf diese Weise zugefiihrte Menge der Metallschmelze ist 
entsprechend der Form und dem Gewicht des GuSkorpers dosiert. 

AnschlieEend wird der Kolben 2 8 nach oben geschoben, bis er den 
Eintrittsquerschnitt des Zufiihrkanals 3 0 in die Ringkammer 24 
verschlieiSt und die Metal Izufiihrung zu der Ringkammer 24 unter- 
bricht . Dabei verdrangt der Kolben 28, das sich in der Ringkam- 
mer 24 befindende Volumen der Metallschmelze nach oben in den 
Formhohlraum des unteren Werkzeugteils 10. Der Kolben 28 befin- 
det sich nun in der in der linken Halfte der Zeichnung darge- 
stellten Position . 

AnschlieSend werden das obere Werkzeugteil 12 und der Zentral- 
einsatz 14 nach unten gefahren in die in der linken Halfte der 
Zeichnung dargestellte Position. Dabei wird die teigige Me- 
tallschmelze verdichtet und in die freien Werkzeughohlraume 
verdrangt, insbesondere in die Hohlraume, die das Felgenbett und 
das innere Felgenhorn bilden. 
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Alternativ zu dem gemeinsamen Niederfahren des oberen Werkzeug- 
teils 12 und des Zentraleinsatzes 14 kann auch zunachst der 
Zentraleinsatz 14 nach unten gefahren werden, so daS das Werk- 
zeug im Nabenbereich geschlossen ist . AnschlieSend wird das 
obere Werkzeugteil 12 nach unten gefahren und verdrangt und 
verdichtet die Metallschmelze im Bereich der Speichen. 

Die Verdichtung im Nabenbereich erfolgt durch Anheben des Hub- 
stempels 2 0 von unten in den mittleren Nabenbereich, in welchen 
spater die Nabenbohrung eingebracht wird. 

Vorzugsweise miindet der Zufuhrkanal 3 0 nicht mit kreisf ormigem 
Querschnitt in die Ringkammer 24, sondern verbreitert sich beim 
Einmunden in die Ringkammer 24 deltaformig in Umf angsrichtung 
der Ringkammer 24. Dadurch verteilt sich die durch den Zufuhr- 
kanal 3 0 in die Ringkammer 24 einstromende Metallschmelze 
gleichmaSiger nach beiden Seiten in Umf angsrichtung und eine 
laminare Stromung der Metallschmelze beim EinflieSen in die 
Ringkammer 24 wird begunstigt. 

Anstelle eines einzigen Zufiihrkanals 3 0 konnen auch mehrere 
Zufiihrkanale liber den Umfang der Ringkammer 24 verteilt angeord- 
net sein. 

Der Kolben 2 8 kann als ein einstuckiger geschlossener Ringkorper 
ausgebildet sein. Es ist auch moglich, den Kolben 2 8 durch eine 
Oder mehrere radiale Trennfugen zu unterteilen, die thermische 
Ausdehnungen des Kolbens 2 8 in Umf angsrichtung auf nehmen . 

Der Kolben 28 kann aufierdem auch in mehrere (vorzugsweise 2) 
koaxial ineinander gelagerte und axial gegeneinander verschieb- 
bare Ringkorper unterteilt sein, die getrennt voneinander druck- 
beaufschlagt und bewegt werden konnen. Der auSere Ringkorper 
wird zuerst beauf schlagt , urn den Zufuhrkanal 3 0 zu verschlieSen 
und die Metallzuf lihrung zu unterbrechen. Der innere Ringkorper 
dient dazu, die Metallschmelze aus der Ringkammer 24 in den 
Formhohlraum zu verdrangen und insbesondere im EinguSbereich zu 
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verdichten , 

Es ist of f ensichtlich, dafi die Ringkammer 24 nicht iiber ihrem 
gesamten Umfang frei in den Formhohlraum einmiinden muS. Wesent- 
lich ist jedoch, dafi ein moglichst groSer Zuf luSquerschnitt 
zwischen der Ringkammer 24 und dem Formhohlraum besteht, 

Es ist weiter ersichtlich, daS die Ringkammer 24 nicht notwendi- 
gerweise am AuSenumfang des Formhohlraumes einmunden muS, son- 
dern auch in einem radial mittleren Bereich einmunden kann. Wo 
die Ringkammer 24 in den Formhohlraum einmiindet wird zweckmafii- 
gerweise nach der Form des GuSkorpers f estgelegt . Je weiter 
radial auSen die Ringkammer 24 angeordnet ist, um so groiSer wird 
der Zuf lufiquerschnitt und um so effektiver werden die erfin- 
dungsgemaSen Vorteile genutzt. 

Die Ringkammer 24 muS keine rotationssymmetrische Form aufwei- 
sen, sondern kann beispielsweise auch die Form eines Polygons 
haben. In diesem Fall ist der Kolben gegebenenf alls in einzelne 
Kolbenkorper unterteilt, die den einzelnen Polygonseiten ent- 
sprechen. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren kann auch bei nicht rotations - 
symmetrischen GuSstiicken verwendet werden. 
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BEZUGSZEICHENLISTE 

10 unteres Werkzeugteil 

12 oberes Werkzeugteil 

14 Zentraleinsatz 

16 Schieber 

18 Basisplatte 

2 0 Hubstempel 

22 Haltering 

24 Ringkammer 

2 6 Fluiddruckkanal 

2 8 Kolben 

3 0 Zufuhrkanal 
32 ZufluSrohr 



i 
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PATENTANS PRUCHE 



1. Verfahren zum Befullen eines GieSwerkzeugs mit einer Me- 
tallschmelze, bei welchem die Metallschmelze dezentral dem Form- 
hohlraum des GieSwerkzeugs zugefiihrt wird, dadurch gekennzeich- 
net, daS die Metallschmelze einer Ringkammer zugefiihrt wird, die 
iiber zumindest den groSeren Teil ihres Umfangs mit dem Formhohl- 
raum in Verbindung steht und daS die Metallschmelze aus dieser 
Ringkammer in den Formhohlraum flieEt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS am 
Ende des Befullzyklus die Zufuhrung der Metallschmelze in die 
Ringkammer durch wenigstens einen in der Ringkammer verschieb- 
baren Kolben unterbrochen wird, wobei der Kolben die Metall- 
schmelze aus der Ringkammer in den Formhohlraum verdrangt . 

3. Vorrichtung zum Befullen eines GieSwerkzeugs mit einer Me- 
tallschmelze, mit wenigstens einem Zufiihrkanal fiir die Me- 
tallschmelze, der dezentral zu dem Formhohlraum des GieEwerkzeu- 
ges angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet , daS der wenigstens 
eine Zufiihrkanal (30) in eine Ringkammer (24) miindet, daS die 
Ringkammer (24) iiber zumindest den groSeren Teil ihres Umfangs 
of fen in den Formhohlraum miindet und daS wenigstens ein Kolben 
(28) derart in die Ringkammer (24) schiebbar gelagert ist, daS 
er in seiner eingeschobenen Stellung den wenigstens einen Zu- 
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fiihrkanal (30) verschlieSt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , dafi der 
Kolben (2 8) beim Einschieben in die Ringkammer (24) die Me- 
tallschmelze aus der Ringkammer (24) in den Formhohlraum ver- 
drangt . 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Ringkammer (24) am AuEenumfang des Formhohlraums an- 
geordnet ist und sich formgleich an die AuSenkontur des Form- 
hohlraums anschlieSt , 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ringkammer (24) liber ihren gesamten Umfang 
of fen in den Formhohlraum des Werkzeugs einmundet. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis G, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Kolben (28) ein liber den gesamten Umfang der 
Ringkammer (24) geschlossener Korper ist, dessen Querschnitts- 
flache mit der Querschnittsf lache der Ringkammer (24) deckungs- 
gleich ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis G, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJS der Kolben (28) durch wenigstens eine radiale Fuge 
unterteilt ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Kolben (28) in wenigstens zwei koaxial zuein- 
ander gelagerte und koaxial gegeneinander verschiebbare Kolben- 
korper unterteilt ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der wenigstens eine Zufuhrkanal (3 0) sich in 
Umf angsrichtung der Ringkammer (24) deltaformig erweiternd in 
die Ringkammer (24) einmundet. 
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11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daiS die Ringkammer (24) kreisringf ormig ausge- 
bildet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Ringkammer (24) polygonringf ormig ausge- 
bildet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 zur Herstellung von rotations- 
symmetrischen GuSstiicken, insbesondere Leichtmetallradern fur 
Kraf tf ahrzeuge, dadurch gekennzeichnet , daJS die Ringkammer (24) 
und der Kolben (2 8) die Form von geraden Kreiszylindern haben. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 zur Herstellung von Leicht- 
metallradern fur Kraftf ahrzeuge, dadurch gekennzeichnet , dal^ 
die Ringkammer (24) in den das auSere Felgenhorn bildenden Be- 
reich des Formhohlraums einmiindet . 
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